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@ Aluminium-Silizium Druckgusslegierung mit hoher Korrosionsbestandigkeit, insbesondere fur 
Sicherheitsbautei le. 

@ Die Dnjckgusslegienjng auf der Basis Aluminium-Sili- 

zium enthalt 
9.5 bis 11,5 Gew.-% Silizium 
0,1 bis 0,5 Gew.-% Magnesium 
0,5 bis 0,8 Gew.-% Mangan 
30 bis 300 ppm Strontium zur Dauerveredelung 
max. 0,15 Gew.-% Eisen 
max. 0,03 Gew.-% Kupfer 
max. 0,10 Gew.-% Zink 
max. 0,15 Gew.-% Titan; 

wahlweise noch zur Kornfeinung 0 bis 0.3% Zirkonium, 
Gallium und Phosphor und/oder Indium und Phosphor, wo- 
bei der Phosphor in einer Menge bis zu 250 ppm enthal- 
ten ist und Gallium und/oder Indium entsprechend im Mol- 
verhaltnis von Gallium- bzw. Indiumphosphid, sowie Titan 
und Bor. 

Die Leg ie rung ist insbesondere geeignet zum Daick- 
giessen von Sicherheitsbauteilen wie beispielsweise Rader 
von Person enkraftwa gen. 
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Beschreibung . 

Die Erfindung betrifft eine Druckgusslegierung auf der Basis Aluminium-Silizium. 

Die Verwendung von Aluminium-Silizium-Gusslegierungen zur Herstellung von Bauteilen im Druck- 
5 giessverfahren ist allgemein bekannt. Insb sond re an Sicherheitsbauteil werd n h ute Anforderungen 
gestellt, denen die bekannten Druckgusslegierungen langst nicht mehr in alien Belangen zu genug n 
vermdgen. 

Angesichts dieser Gegebenheiten hat sich der Erfinder die Aufgabe gestellt.. eine Aluminium-Druck- 
gusslegierung bereitzustellen, die bezuglich ihrer mechanischen Eigenschaften sowohl im Gusszustand 
10 als auch nach einer Warmebehandlung die an Sicherheitsbauteile wie beisptefsweise Rader von Perso- 
nenkraftwagen gestellten Anforderungen erfullt, gut schweissbar ist sowie eine hohe Korrbsionsbestan- 
digkeit aufweist. Daruber hinaus soil die Legierung gut giessbar sein. 

Erfindungsgemass wird die Aufgabe gelost durch eine Legierung mit den Merkmalen von Patentan- 
spruch 1. 

15 Vorteilhafte Weiterbtldung der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Patentanspruchen. 

Die erfindungsgemasse Druckgusslegierung entspricht damit dem Typ AISi9Mg mit erheblich redu- 

ziertem Eisengehalt und einer Strontium- Veredelung des AISi-Eutektikums. Wegen der hohen Deh- 

nungswerte sowohl im Gusszustand als auch nach einer Warmebehandlung ist die Legierung insbespn- 

dere zur Herstellung von Sicherheitsbauteilen geeignet. 
20 Obwohl im Gusszustand schon gute mechanische Werte vorhanden sind, konnen aus der erfindungs- 

gemassen Legierung hergesteltte Druckgussstucke alien Warmebehandlungen unterzogen werden. 
Die bei einer Warmebehandlung erreichten mechanischen Eigenschaften sind in starkem Mass vom 

Magnesiumgehalt abhangig. Daher ist dieser in der Fertigung sehr eng zu tolerieren. Der Magnesium- 

gehalt wird auf die Anforderungen an das Druckgussstuck abgestimmt. 
25 Zur Verbesserung der Ausformbarkeit enthalt die Legierung Mangan. Der relativ grosse Anteil eutekti- 

scheh Siliziums wird durch Strontium veredelt. Gegenuber komigen Druckgusslegierungen mit hoheren 

Verunreinigungen besitzt die erfindungsgemasse Legierung auch Vorteile hinsichtlich der Dauerschwing- 

festigkeit. Die Risszahigkeit ist aufgrund der sehr klein vorliegenden Mischkristalle und des veredelten 

Eutektikums hoher. 

30 Beyorzugt wird die erfindungsgemasse Legierung in der Form von Horizontal-Stranggussmassen her- 
gestellt. Damit ist es moglich, ohne aufwendige Schmelzereinigung eine Druckgusslegierung mit gerin- 
ger Oxidverunreinigung zu erschmelzen: eine wichtige Voraussetzung zur Erzielung hoher Dehnungs- 
werte im Druckgussstuck. 

Beim Einschmelzen ist jede Verunreinigung der Schmelze, insbesondere durch Kupfer oder Eisen, zu 
35 vermeiden. Die Reinigung der erfindungsgemassen dauerveredelten AISiMg-Legierung erfolgt bevorzugt 
mittels einer Spulgasbehandlung mit inerten Gasen mittels Impeller. 

Der Strontiumgehalt liegt bevorzugt zwischen 50 und 150 ppm und sollte im allgemeinen nicht unter 
50 ppm fallen, da sonst das Giessverhalten verse hlechtert werden kann. 

Der Erfindung kann zusatzlich noch 0.05 bis 0,3 Gew.-%, insbesondere 0,15 bis 0,20 Gew.-% Zirko- 
40 nium zugegeben werden. 

Bevorzugt wird bei der erfindungsgemassen Legierung eine Kornfeinung durchgefuhrt. Hierzu kann 
der Legierung Galliumphosphid und/oder Indiumphosphid in einer Menge entsprechend 1 bis 250 ppm, 
vorzugsweise 1 bis 30 ppm Phosphor zugefuhrt werden. Zusatzlich kann die Legierung zur Kornfeinung 
auch Titan und Bor enthalten, wobei die Zugabe von Titan und Bor uber eine Vorlegierung mit i bis 2 
45 Gew.-% titan und 1 bis 2 Gew.-% Bor, Rest Aluminium, erfolgt Hierbei enthalt die Vorlegierung bevor- 
zugt 1,3 bis 1,8 Gew.-% Titan und 1,3 bis 1,8 Gew.-% Bor uhd weist eia Titan/Bor-Gewichtsverhaltnis 
von «twa 0,8 bis 1,2 auf. Der Gehalt der Vorlegierung in der erfindungsgemassen Legierung wird be- 
vorzugt auf 0,05 bis 0,5 Gew.-% eingestellt. 

Die erfindungsgemasse Druckgusslegierung ist in hohem Mass geeignet zum Druckgiessen von Si- 
50 cherheitsbauteileni insbesondere zum Druckgiessen von Fahrzeugradern wie beispielsweise Rader fur 
Personenkraftwagen. 

D\e mechanischen Eigenschaften der erfindungsgemassen Legierung ergeben sich aus der hachfol- 
genden Tabelle. Die Werte sind an Probestaben, herausgearbeitet aus Platten mit 2 bis 4 mm Wand- 
dicke, ermittelt worden. Die angegebenen Bereiche zeigen die Leistungsfahigkeit der Legierung, wobei 
55 nach Magnesiumgehalt und Wanddicke entsprechend einzuschranken ist. 
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Werkstoff- , 
zustand 


Rpo.2 N/mm 2 


Rm N/mm 2 


A 5 % 


HB 5/250-30 


F 


120-150 


250-290 


5-10 


75-95 


T5 


15S-245 


275-340 


4-9 


90-110 


T4 


95-140 


210-260 


15-22 


60-75 


T6 


210-280 


290-340 


7-12 


100-110 


T7 


120-170 


200-240 


15-20 


60-75 



Warmebehandlungsparameter sind nach europaischer Norm (EN): 
F = Gusszustand 

T = nach Formentnahme abgeschreckt und warmausgelagert 

T4 = losungsgegluht, abgeschreckt und (z.B. 144 h) kaltausgelagert 

T6 = losungsgegluht, abgeschreckt und warmausgelagert 

T7 = losungsgegluht, abgeschreckt und uberaltert 

Die Legierung zeichnet sich aus durch eine sehr gute Giessbarkeit, eine sehr gute Korrosionsbestan- 
digkeit sowie eine ausgezeichnete Schweissbarkeit 

Patentanspruche 

1. Druckgusslegierung auf der Basis Aluminium-Silizum, dadurch gekennzeichnet, dass die Legierung 

9,5 bis 11,5 Gew.-% Silizium 

0,1 bis 0,5 Gew.-% Magnesium 

0,5 bis 0,8 Gew.-% Mangan 

30 bis 300 ppm Strontium zur Dauerveredelung 

max. 0,15 Gew.-% Eisen 

max. 0,03 Gew.-% Kupfer - 

max. 0,10 Gew.-% Zink 

max. 0,15 Gew.-% Titan; 

wahlweise noch zur Kornfeinung 0 bis 0.3% Zirkonium, Gallium und Phosphor und/oder Indium und 
Phosphor, wobei der Phosphor in einer Menge bis zu 250 ppm enthalten ist und Gallium und/oder Indi- 
um entsprechend im Molverhaltnis von Gallium- bzw. Indiumphosphid, sowie Titan und Bor enthalt. 

2. Druckgusslegierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Gehalt an Strontium zwi- 
schen 50 und 150 ppm liegt. 

3. Druckgusslegierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Legierung 0,15 
bis 0,20 Gew.-% Zirkonium enthalt. 

4. Druckgusslegierung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Legie- 
rung 1 bis 30 ppm Phosphor enthalt. 

5. Verwendung der Druckgusslegierung nach einem der Anspruche 1 bis 4 zum Druckgiessen von 
Sicherheitsbauteilen. 

6. Verwendung der Druckgusslegierung nach einem der Anspruche 1 bis 4 zum Druckgiessen von 
Fahrzeugradem. 
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